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Descrizione dell j Invenzione Industriale dal titolo: 
"ATTREZZATURA PER ALIMENT ARE NASTRI PI CARTA DA APPOP- 
PIARE ED AWOLGERE IN BASTONI 0 ROTOLI PI PICCOLO DIA- 
METRO PER LA PREPARAZIONE PI MANUFATTI PI CARTA IGIE- 
NICA, ASCIUGATUTTO EP ALTRO" di PERINI FINANZIARIA 
S.p.A, , di nazionalita italiana, a LUCCA; depositata 

41 (||t BS 12 . Prot. N° ff'i-'H l^/te 

RIASSUNTO 

Per alimentare nastri di carta addoppiati alle 
ribobinatrici per la trasf ormazione in bastoni di pic- 
colo diametro di carta avvolta (per formare rotoli di 
carta igienica, di asciugatutto ed altro) , bobine mo- 
novelo di grande diametro ed elevato peso sono posi- 
zionate tramite rispettivo carrello sostanzialmente 
affiancate per uno svolgimento simultaneo, per l'abbi- 
narnento e per il diretto invio alia macchina di tra- 
sf ormazione , senza una fase di accoppiamento e ribobi- 
natura; le singole bobine sono montate su carrelli 
spostabili per essere portati in posizione di svolgi- 
mento, in cui cooperano con mezzi di azionamento in 
rotazione per lo svolgimento, e spostabili in almeno 
una posizione di caricamento sfalsata da quella di 
svolgimento, per ricevere una nuova bobina. 
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DESCRIZIONE 

L 1 invenzione si riferisce ad un impianto per la 
trasf orrnazione della carta dalle bobine provenienti 
dalla cartiera fino alia formazione dei cosiddetti ba- 
stoni cioe rotoli di relativamente piccolo diametro, i 
quali vengono poi tagliati trasversalmente per la for- 
mazione dei rotolini di carta igienica, died! cosiddetti 
asciugatutto o di altri manufatti destinati all'impie- 
go domestico od anche di comunita e per applicazioni 
industriali. Normalmente questi manufatti sono realiz- 
zati con due strati di carta e le bobine provenienti 
dalla cartiera devono essere assoggettate ad una prima 
fase di elaborazione in una attrezzatura accoppiatrice 
per ottenere grosse bobine di carta addoppiata a par- 
tire da due bobine di carta semplice; le bobine di 
carta addoppiata vengono poi alimentate sull 1 impianto 
di trasf orrnazione; che produce i rotoli o "bastoni". 
L'operazione di alimentazione delle bobine addoppiate 
e relativamente lunga e questo comporta una notevole 
perdita di produzione per tempi morti. Inoltre la ope- 
razione di accoppiatura risulta costosa e determina 
anche una riduzione dello spessore del manufatto, a 
causa dei tensionamenti a cui deve essere assoggettata 
la carta nella fase di accoppiatura. 

L 1 invenzione tende ad evitare questi inconvenien- 
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ti, sia di operazione intermedia di accoppiatura sia 
di perdita di tempo e quindi di fermo macchina per 
l'alimentazione della carta agli impianti di trasfor- 
mazione per la formazione dei bastoni o rotoli, sia di 
perdita di spessore dovuta al tensionamento necessario 
in queste operazioni. 

Sostanzialmente una attrezzatura per alimentare 
nastri di carta addoppiati a ribobinatrici od altra 
macchina destinata alia trasf ormazione in bastoni di 
piccolo diametro di carta avvolta per formare rotoli 
di carta igienica, di asciugatutto ed altro, secondo 
I'invenzione prevede che le singole bobine siano mon- 
tate su carrelli spostabili per essere portati in po- 
sizione di svolgimento, in cui cooperano con mezzi di 
azionamento in rotazione per lo svolgimento, e sposta- 
bili in almeno una posizione di caricamento sfalsata 
da quella di svolgimento, per ricevere unanuova bobi- 
na; almeno due carrelli sono avvicendabili in dette 
due posizioni . 

Un vantaggioso sviluppo dell 1 invenzione prevede 
che bobine monovelo di grande diametro ed elevato peso 
siano posizionate tramite rispettivo carrello sostan- 
zialmente affiancate per uno svolgimento simultaneo, 
per 1 1 abbinamento e per il diretto invio alia macchina 
di trasf ormazione , senza una fase di accoppiamento e 
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ribobinatura. 

I carrelli sono in pratica spostati - per rag- 
giungere la posizione di svolgimento - in una dire- 
zione parallela all f asse della bobina e quindi tra- 
sversale al piano medio di simmetria longitudinale 
dell 1 imp ianto . 

I carrelli possono essere spostabili su rotaie o 
guidati in altro modo, ed essi sono bloccabili nella 
posizione di svolgimento. 

L ' attrezzatura in oggetto pud comprendere, in 
ciascuna posizione di svolgimento, un telaio mobile, 
in specie articolato a cerniera, atto ad essere acco- 
stato contro la spira esterna di nastro per impegnare 
ed allontanare l'estremo finale del nastro svolto dal- 
la bobina esaurita e quindi per adagiarlo contro ed 
applicarlo alia prima spira di nastro esterna della 
nuova bobina portata in posizione di svolgimento; mez- 
zi di taglio per tagliare l'estremo di nastro svolto 
dal residuo di bobina potendo essere previsti sul det- 
to telaio. 

Sul telaio possono essere previsti mezzi per l'ac- 
coppiamento, con adesivi o con biadesivi od altro. 

Mezzi ad aspirazione possono essere previsti sul 
telaio, per impegnare 1'estremo del nastro. 

Le posizioni di svolgimento delle due bobine pos- 
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sono essere previste affiancate, ed un unico telaio 
con disposizione symmetrica pud essere predisposto per 
operare alternativamente sull'estremo del nastro delle 
due bobine in esaurimento in tempi diversi. 

I due nastri possono essere riuniti per compiere 
una traiettoria comune al di sotto di una delle bobine 
in posizione di svolgimento, oppure al di sopra di una 
delle bobine in posizione di svolgimento. 

Rotaie od altre piste di movimentazione possono 
estendersi ai due. lati della posizione di svolgimento, 
per definire due alternative posizioni di caricamento; 
mezzi di motorizzazione possono agire simul taneamente 
su due carrelli attestati. 

Rotaie od altri mezzi di guida alia movimentazio- 
ne possono svilupparsi per attuare circuiti anulari 
che comprendono una stazione di alimentazione comune. 

Secondo una possibile forma di attuazione, a pri- 
me rotaie di movimentazione nella zona della posizione 
di svolgimento possono essere fatti corrispondere pro- 
lungamenti di rotaie portati da un carrellone di ser- 
vizio spostabile su rotaie fisse ortogonali alia dire- 
zione di dette prime rotaie, per raggiungere una posi- 
zione di caricamento. 

L ' attrezzatura pud comprendere anche un complesso 
di programmazione I con un sensore di esaurimento bobi- 
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na, un comando di rallentamento, un comando di mo- 
vimentazione per il taglio ed il ritegno dell 1 estremo 
finale del nastro della bobina esaurita, un comando 
del ciclo di sostituzione carrello, un comando del ci- 
clo di ancoraggio del detto estremo finale sulla prima 
spira della nuova bobina, ed un comando di riaccelera- 
zione . 

II trovato verra meglio compreso seguendo la de- 
scrizione e l'unito disegno, il quale mostra una pra- 
tica esemplif icazione non limitativa del trovato stes- 
so. Nel disegno: la 

Fig. 1 mostra uno schema di impianto che attua 
1 ' invenzione ; la 

Fig. 2 mostra una sezione secondo II-s-II della 
Fig. 1; le 

Figg. 3, 4 e 5 mostrano in maggiore dettaglio ma 
sempre schematicamente in tre viste i carrelli e gli 
altri mezzi di movimentazione delle bobine; la 

Fig. 6 mostra un carrello con le rotaie ed i mez- 
zi di traino; e la 

Fig. 7 mostra una variante di realizzazione in u- 
na vista analoga a quella della Fig. 2. 

Secondo quanto e illustrato nel disegno annesso, 
1' impianto 1 mostfato in Fig. 1 serve alia trasforma- 
zione del nastro doppio di carta per la produzione dei 
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rotoli o "bastoni" che poi vengono erogati all'estre- 
mita destra guardando la Fig. 1 stessa, venendo il na- 
stro di carta avanzato secondo la freccia fl ed essen- 
do l'impianto di un tipo tradizionale , a parte il si- 
stema di alimentazione delle bobine. 

Nella Fig. 2. e mostrata. una forma di realizzazio- 
ne della sezione 1A di alimentazione della carta. Se- 
condo quanto e iilustrato nell'esempio della Fig. 2, 
sono piazzate nella detta sezione 1A due bobine sem- 
plici provenienti dalla cartiera e di grande dimensio- 
ne , in modo da attuare direttamente 1 1 accoppiamento 
dei due nastri di carta provenienti dalle due bobine 
indicate con Bl e B2 , e 1 1 alimentazione diretta del 
nastro accoppiato, N2 all'impianto 1. Questa attuazione 
deve necessariamente implicare una rapidita di manovra 
per la sostituzione di ciascuna bobina esaurita con u- 
na nuova bobina per ridurre ovviamente i tempi morti 
che altrimenti sarebbero addirittura raddoppiati ri- 
spetto a quelli della sostituzione di una bobina ad- 
doppiata, in quanto ad ogni sostituzione dell' una o 
dell'altra delle bobine Bl o B2 occorrerebbe un tempo 
morto di sostituzione. 

Per attuare questa rapida sostituzione viene pre- 
visto che ciascuna delle bobine Bl e B2 sia portata da 
un carello come indicato con 3 genericamente nelle 
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Figg. 3, 4 e 5, per una generica bobina BX. Ciascun 
carrello 3 e suscettibile di sostenere con fiancate 5 
gli estremi dell'anima rigida AX della bobina BX e di 
consentirne la rotazione per lo svolgimento del nastro 
di carta. Con 7 sono indicati genericamente i mezzi di 
rotolamento del carrello 3, che possono essere costi- 
tuiti da rulli o rotelle adatti per rotolare su rotaie 
fisse come quelle 9, predisposte per raggiungere la 
posizione di piazzamento delle bobine Bl e B2 per lo 
svolgimento ed anche per movimentazioni all'esterno ed 
ai lati della sezione 1A dell ■ impianto . I carrelli 3 
sono suscettibili di spostamenti nella direzione indi- 
cata dalla doppia freccia f 3 , trasversalmente alio 
sviluppo longitudinale dell 1 impianto cioe ortogonal- 
mente alia direzipne fl di svolgimento e di elabora- 
zione dei nastri di carta. In queste condizioni con u- 
na adatta sistemazione dei mezzi di scorrimento dei 
carrelli - che possono essere le rotaie 9 per i mezzi 
di rotolamento 7 p che possono essere schiere di rulli 
fissi per costituire vie di spostamento per pattini 
portati dai carrelli ed in sostituzione dei mezzi di 
rotolamento 7 o di altri mezzi generici - si possono 
ottenere spostamenti trasversali rapidi di un carrello 
per spostare il carrello e con il carrello una grossa 
bobina fino nella posizione Bl o B2 di svolgimento. 
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Mezzi di spostamento di un carrello sono sviluppati 
sui due lati dell 1 imp i an to 1, 1A, in modo tale per cui 
un carrello che sostiene una bobina esaurita viene 
spinto da un carrello che porta una nuova bobina per 
la sostituzione o dal sistema di spostamento in comu- 
ne , e pertanto dall'esterno della zona 1A di alimenta- 
zione dell 1 impianto 1 e possibile effettuare l'allon- 
tanamento di un carrello con un'anima di una bobina e- 
saurita e la sua sostituzione con ion carrello che ha 
allontanato 1 ' anima della bobina esaurita e che porta 
una nuova bobina pronta per la alimentazione . Le ope- 
razioni - ottenibili con verricelli, montacarichi ed 
altro - per la movimentazione delle ,bobine possono es- 
sere effettuate durante tutto il tempo in cui una bo- 
bina e in assetto di svolgimento del proprio nastro e 
quindi con tempi molto lunghi , mentre la sostizuione 
avviene semplicemente con lo spostamento di una coppia 
di carrelli secondo la freccia f3 per ottenere il tra- 
sferimento. Le manovre di sostituzione di una bobina e 
quindi di carico di una bobina su di un carrello pos- 
sono essere effettuate sia nelle posizioni laterali 
come indicato nella Fig. 1 per i carrelli, disponendo 
di un carro-ponte od altro attrezzatura che possa rag- 
giungere sia le postazioni di destra che di sinistra, 
in allineamento con i mezzi di scorrimento dei due 
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carrelli 3 affiancati che debbono raggiungere le posi- 
zioni Bl e B2 rispe ttivamente . In alternativa i mezzi 
di scorrimento come le rotaie possono essere sviluppa- 
ti fino a posizioni distant! da quelle a fianco della 
zona 1A di alimentazione dell ' impianto 1, ad esempio 
per far raggiungere a tutti i carrelli una stessa ed 
unica posizione di caricamento dove sia presente l'at- 
trezzatura per la movimentazione delle bobine, anche 
in vicinanza del deposito delle bobine di cartiera. 

I carrelli possono essere anche di tipo filogui- 
dati od a pista magnetica. 

In ogni caso, disponendo di mezzi di caricamento 
adiacentemente alia zona 1A ed operanti da parti oppo- 
ste della stessa o disponendo di mezzi di scorrimento 
a rotaia R per raggiungere posizioni distanziate di 
caricamento -,- e sempre possibile - con un lasso di- tem- 
po disponibile molto elevato - assicurare la presenza 
di un carrello con bobina nuova a fianco di ciascuna 
delle posizioni Bl e B2 di svolgimento del nastro dal- 
le bobine nella zona 1A dell 1 impianto , per una rapida 
sostituzione con spostamento del carrello con bobina 
esaurita e del carrello con nuova bobina semplicemente 
con una corsa secondo la freccia f 3 , che e dell f ordine 
di grandezza della larghezza dell 1 impianto e quindi 
della larghezza del nastro di ciascuna bobina. 
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E' cosi possibile realizzare con estrema rapidita 
la sostituzione di una bobina esaurita con una bobina 
nuova . 

Un impianto di questo genere pud essere realizza- 
to con mezzi di traino o di spinta nella zona delle 
rotaie 9 od equivalenti , che puo essere realizzato ad 
esempio con una catena 12 (Fig. 6) che puo essere a 
piu sezioni per assicurare la possibilita di spinta 
dei carrelli accostati l'uno all f altro per la manovra 
di sostituzione, e con possibilita di operare nei due 
sensi. Adatti sensori di posizione potranno essere 
predisposti per assicurare 1 1 avviamento e l'arresto 
dei carrelli nelle posizioni desiderate e per le op- 
portune accelerazioni e decelerazioni tempestive nelle 
manovre di sostituzione. Mezzi di centramento e di 
bloccaggio dei carrelli saranno previsti~ per assicura- 
re la stabilita delle posizioni dei carrelli durante 
lo svolgimento delle bobine. Mezzi motorizzati possono 
essere previsti per 1 1 allontanamento dei carrelli e 
per fare raggiungere ad essi una posizione di carica- 
mento a distanza dall • impianto . 

Una disposizione di allontanamento puo comportare 
l'impiego di un carrellone 14 suscettibile di essere 
trasferito lungo rotaie 16 ortogonali a quelle 9, per 
1 1 allontanamento parallelamente alio sviluppo longitu- 
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dinale dell 1 impianto , il detto carrellone 14 essendo a 
sua volta corredato di rotaie 19 posizionate come le 
rotaie 9, in modo da poter spostare il carrellone 14 
selettivamente in al line amen to con la coppia di rotaie 

9 pertineriti ad una delle posizioni dei carrelli 3 per 

10 svolgimento del nastro dalle bobine in posizione di 
svolgimento Bl e B2 ; in tale modo si pud ottenere il 
trasf erimento secbndo f3 dei carrelli 3 portati da un 
carrellone 14 posizionato con le proprie rotaie 19 in 
allineamento con le rotaie 9 fisse in corrispondenza 
della zona 1A dell 1 impianto , e per trasf erire quindi i 
carrelli all'esterno dell ! impianto secondo le f recce 
fT6 per far raggiungere ai carrelli 3 le posizioni di 
sostituzione delle bobine, e viceversa. 

L f impianto dpve vantaggiosamente essere corredato 
di- mezzi veloci-per il ritegno-dell 1 estremo- finale— del 
nastro svolto da una bobina in esaurirnento e per l'ac- 
co'ppiamento rapido di detto estremo finale con l'e- 
stremo iniziale del nastro di una nuova bobina, nonche 
di mezzi per la rotazione della bobina, tutti atti ad 
essere rapidamente allontanati ed avvicinati in asset- 
to operative I mezzi per la rotazione delle bobina 
sono genericamente indicati con 20 nella Fig. 2 ed es- 
si raggiungono dalla posizione operativa mostrata a 
tratto unito la posizione di allontanamento 20X per le 
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manovre di sostituzione. 

Secondo la Fig. 2, i nastri N che vengono svolti 
dalle bobine Bl e B2 sono accoppiati da un gruppo di 
accoppiamento 22 disposto fra le due bobine in posi- 
zione Bl e B2, per essere accoppiati e forrnare il dop- 
pio nastro N2 che e fatto avanzare verso 1 1 impianto 1 
con un percorso sottostante una delle posizioni delle 
bobine in svolgimento, nell 1 esempio quella della bobi- 
na Bl . II gruppo di accoppiamento 22 pud comprendere 
una coppia di rulli di rinvio o ballerini 24 mobili 
per assicurare il tensionamento e per costituire pol- 
mone e regolatore per lo svolgimento dei due nastri N. 

Nella variante di realizzazione mostrata nella 
Fig. 7, dove gli stessi organi o gli organi equivalent 
ti sono indicati con gli stessi numeri di riferimento 
aumentati— d-i M 100 M -i -carrel-l-i-- 103 per le bob-i-ne Bl — e- 
B2 vengono fatti scorrere al di sotto di una incastel- 
latura 150 che porta i mezzi di avanzamento 120. Anche 
in questo caso e previsto un gruppo di accoppiamento 
122 analogo a queilo 120 ma disposto in una posizione 
elevata ed anch'esso comprendente una coppia di cilin- 
dri o rulli ballerini 124 per il tensionamento e per 
la formazione di un polmone per ciascuno dei nastri di 
carta. I nastri addoppiati N2 percorrono in questo ca- 
so una traiettoria di trasf erimento al di sopra della 
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postazione della bobina Bl . 

La sostituzione di una bobina richiede il ritegno 
dell' estremo finale del nastro di una bobina in esau- 
rimento, il taglio di questo nastro dal residuo finale 
che rimane sull'anima AX portata dal carrello 3 o 103. 
Per effettuare questo ritegno pud essere prevista 
1 1 attrezzatura appresso indicata. 

Secondo la Fig. 2 viene previsto un braccio 202 
sostanzialmente simmetrico ed articolato in 204 simme- 
tricamente rispetto alle bobine in posizione Bl e B2. 
II braccio 202 presenta un corpo cavo 206 con fori sui 
due lati per costituire un mezzo di aspirazione e di 
ritegno dell ' estremita del nastro N quando il braccio 
202 sia appoggiato contro 1 1 una o contro l'altra delle 
bobine Bl e B2 ; il corpo 206 e atto ad appoggiare sul- 
la bobina esaurita -come e indicato in 206.1 e 206.2 
nella posizione Bi e B2 ed a bobina esaurita. II brac- 
cio 202 presenta anche un cilindro 208 folle su- 
scettibile di appoggiare sulla bobina piena in posi- 
zione Bl e B2 simmetricamente. 

Quando una bobina si esaurisce, il braccio 202 
viene spostato verso la bobina esaurita, ad esempio la 
bobina in posizione B2 , ed esso va ad appoggiare con- 
tro la bobina esaurita nella posizione 206.2; in que- 
sto assetto l 1 estremo finale NO del nastro viene ad 
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assumere I'assetto mostrato sulla sinistra della 
Fig. 2 con il corpo 206 appoggiato nella posizione 
206.2. II braccio 202 viene poi riportato nella posi- 
zione centrale ed il sistema di srotolamento 20 rela- 
tivo viene allontanato dalla bobina, per consentire la 
manovra del rispettivo carrello 3 per sostituire la 
bobina esaurita con una bobina nuova. Questa manovra 
viene effettuata essendo la estremita finale NO della 
bobina precedente trascinato dal corpo 206 nella posi- 
zione sollevata intermedia, la carta essendo stata 
strappata o comun^ue tagliata dal residuo della bobina 
ad esempio a mano o direttamente bagnandola con un u- 
gello od in altro modo. Una volta sostituita la bobina 
esaurita con una nuova bobina in posizione B2 , il 
braccio 202 viene di nuovo spostato verso la bobina 
fino ad assumere la posizione in eui il corpo 206 si 
trova in posizione 206X; in questo momento il braccio 
appoggia sulla spira esterna della bobina con il ci- 
lindro 208 in una posizione dove la spira esterna del- 
la nuova bobina e l'estremo finale NO della precedente 
bobina si toccano e dove in precedenza sia stato di- 
stribuito opportunamente un adesivo ad esempio sempli- 
cemente con la applicazione di un nastro biadesivo o 
sulla periferia della nuova bobina o sull'estremo NO 
in corrispondenza del cilindro 208. E 1 cosi possibile 
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operare direttamente la connessione del nastri delle 
due bobine successive in modo regolare essendo stato 
tagliato l'estremo NO del nastro precedente trattenuto 
dalla cassa aspirante 206 ed avendo regolarmente posi- 
zionato l'adesivo sul bordo iniziale della spira e- 
sterna della nuova bobina. II residuo estremo del na- 
stro precedente pud essere strappato lungo la linea di 
adesione. In queste condizioni pud essere ripresa 1 1 e- 
rogazione del nastro di carta con la nuova bobina 
piazzata in B2. 

La simmetria del braccio 202 ed una seguenza ana- 
loga e simmetrica delle operazioni consentono di ef- 
fettuare la giunzione al ternativamente sulle bobine in 
posizione Bl e B2. 

Nella variante della Fig. 7 sono previsti due 
bracci 302- simme tricamente- dispos-t-i— articolati in 304 
e ciascuno portante una cassa aspirante 306 ed un ci- 
lindro 308. Anche in questo caso ciascun braccio acco- 
standosi al residuo di una bobina esaurita impegna 
pneumaticamente per aspirazione l'estremo finale NO 
che tagliato viene trascinato dal braccio 302 in posi- 
zione sufficientemente allontanata dal carrello 103 
per consentire la sostituzione della bobina, previo 
allontanamento del trascinatore 120. In presenza di u- 
na nuova bobina in posizione di svolgimento si effet- 



tua I'operazione di giunzione con il biadesivo od al- 
tro adesivo in corrispondenza della linea di accosta- 
mento stabilita dal cilindro 308 che viene accostato 
alia spira esterna iniziale della nuova bobina per ap- 
plicarvi l'estremo NO della precedente bobina. 

II disegno mostra solo una esemplif icazione del 
trovato, che pud variare nelle forme e disposizioni . 

RIVENDICAZIONI 

1. Una attrezzatura per alimentare nastri di car- 
ta addoppiati destinata alia trasf ormazione in bastoni 
di piccolo diametro di carta awolta per formare roto- 
li di carta igienica, di asciugatutto ed altro, carat- 
terizzata dal fatto che le singole bobine sono montate 
su carrelli spostabili per essere portati in posizione 
di svolgimento, in cui cooperano con mezzi di aziona- 
mento in rotazione per lo svolgimento, e spostabili in 
almeno una posizi'one di caricamento sfalsata da quella 
di svolgimento, per ricevere una nuova bobina; almeno 
due carrelli essendo avvicendati in dette due posizio- 
ni . 

2. Attrezzatura come da rivendicazione 1, carat- 
terizzata dal fatto che bobine monovelo di grande dia- 
metro ed elevato peso sono posizionate tramite rispet- 
tivo carrello sostanzialmente affiancate per uno svol- 
gimento sirnultaneo, per 1 ' abbinamento e per il diretto 
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invio alia macchina di trasf ormazione , senza una fase 
di accoppiamento e ribobinatura. 

3. Attrezzatura come da rivendicazione 1, carat- 
terizzata dal fatto che i carrelli sono spostati, per 
raggiungere la posizione di svolgimento, in una dire- 
zione parallela all'asse della bobina e quindi tra- 
sversale al piano medio di simmetria longitudinale 
dell ' imp ianto . 

4. Attrezzatura come da rivendicazioni preceden- 
ti, caratterizzata dal fatto che i carrelli sono spo- 
stabili su rotaie o guidati in altro modo . 

5. Attrezzatura come da rivendicazioni preceden- 
ti , caratterizzata dal fatto che i carrelli sono bloc- 
cabili nella posizione di svolgimento. 

6. Attrezzatura come da rivendicazioni preceden- 
ti , caratterizzata dal fatto di comprendere, in cia- 
scuna posizione di svolgimento, un telaio mobile, in 
specie articolato a cerniera, atto ad essere accostato 
contro la spira esterna di nastro per impegnare ed al- 
lontanare l'estremo finale del nastro svolto dalla bo- 
bina esaurita e quindi per adagiarlo contro ed appli- 
carlo alia prima spira di nastro esterna della nuova 
bobina portata in posizione di svolgimento; mezzi di 
taglio per tagliaire l'estremo di nastro svolto dal re- 
siduo di bobina potendo essere previsti sul detto te- 
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* laio . 

7. Attrezzatura come da rivendicazione 5, carat- 
terizzata dal fatto che sul telaio possono essere pre- 
visti mezzi per 1 1 accoppiamento. 

8. Attrezzatura come da rivendicazione 6, carat- 
terizzata dal fatto che mezzi ad aspirazione sono pre- 
visti sul telaio per impegnare l'estremo del nastro. 

9. Attrezzatura come da rivendicazione 6, carat- 
terizzata dal fatto che le posizioni di svolgimento 
delle due bobine sono previste affiancate, e che un u- 
nico telaio con disposizione simmetrica e predisposto 
per operare alternativamente sull'estremo del nastro 
delle due bobine in esaurimento in tempi diversi. 

10. Attrezzatura come da rivendicazioni la 6, 
caratterizzata dal fatto che i due nastri vengono riu- 
niti per compiere una traiettoria comune al di sotto 
di una delle bobine in posizione di svolgimento. 

11. Attrezzatura come da rivendicazioni la 6, 
caratterizzata dal fatto che i due nastri vengono riu- 
niti per compiere una traiettoria comune al di sopra 
di una delle bobine in posizione di svolgimento. 

12. Attrezzatura come da rivendicazione 4, carat- 
terizzata dal fatto che rotaie di movimentazione si e- 
stendono ai due lati della posizione di svolgimento, 
per definire due alternative posizioni di caricamento; 
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mezzi di motorizzazione agendo simultaneamente su due 
carrelli attestati . 

13. Attrezzatura come da rivendicazione 4, carat- 
terizzata dal fatto che rotaie od altri mezzi di guida 
alia movimentazione si sviluppano per attuare circuit! 
anulari che comprendono una stazione di alimentazione 
comune . 

14. Attrezzatura come da rivendicazione 4, carat- 
terizzata dal fatto che a prime rotaie di movimenta- 
zione nella zona della posizione di svolgimento sono 
fatti corrispondere prolungamenti di rotaie portati da 
un carrellone di servizio spostabile su rotaie fisse 
ortogonali alia direzione di dette prime rotaie, per 
raggiungere una posizione di caricamento. 

15. Attrezzatura come da rivendicazioni preceden- 
ti, caratterizzata dal fatto di comprendere un com- 
plesso di programmazione con un sensore di esaurimento 
bobina, un comandb di rallentamento, un comando di mo- 
vimentazione per il taglio ed il ritegno dell'estremo 
finale del nastro della bobina esaurita, ion comando 
del ciclo di sostituzione carrello, un comando del ci- 
clo di ancoraggio del detto estremo finale sulla prima 
spira della nuova bobina, ed un comando di riaccelera- 
zione. 
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